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Abstract of DE1 981 1466 

Within the melt distribution channels, individual 
melt outlet ends or groups of melt outlet ends 
are provided with controllable closure units 
(10) located at a distance from the nozzles (5). 
Preferred Features: The closure unit (10) for 
the distribution channel (6) takes the form of a 
piston (1 2) movable in a sleeve (1 1 ) by the 
pneumatic or preferably hydraulic piston and 
cylinder unit (14). Operation of the closure unit 
takes place by means of a mechanical drive 
incorporating an electric motor. The closure 
piston (12) is oriented perpendicular to the 
distribution channel (6), and has approximately 
the same diameter as the distribution channel. 
The closure piston is located in a corner region 
of the distribution channel. Open nozzles (5) 
are located at the melt distribution channel 
outlet ends controlled individually or in groups 
by closure units (10). The closure pistons can 
be displaced into intermediate positions 
between the fully open and fully closed 
positions. From the fully open position - in 
which the piston end is approximately flush 
with the distribution channel surface - the 
piston can be further retracted through a small 
distance. In the case where several open 
nozzles lead into a nest of joined die cavities, 
each nozzle is provided with its own closure 
unit. 
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Die folgenden Angaben sind den 

@ SpritzgielSwerkzeug 

@ Ein SpritzgiefSwerkzeug (1) weist Formteile (2, 3) mit 
mehreren Formhohlungen (4, 4a, 4b) zum Herstellen von 
Spritzlingen sowie ein AngulSsystem auf, das von einer 
oder mehreren AnguBstellen (7) zu den Formhohlungen 
(4) fiihrende Verteilerkanale hat. An den Austrittsenden 
der Verteilerkanale sind in die jeweiligen Formnester 
miindende Dusen angeordnet. Innerhalb der Verteilerka- 
nale sind jeweils einzelnen Schmelze-Austrittsenden oder 
mehreren Schmelze-Austrittsenden gemeinsam ein steu- 
erbares, zu den Diisen beabstandetes VerschlulSorgan 
(10) zugeordnet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein SpritzgieBwerkzeug 
mit Formteilen, die mehrere Formhohlungen zum Herstellen 
von Spritzlingen aufweisen sowie mit einem AnguBsystem, 
daB von einer oder mehreren AnguBstellen zu den Formhoh- 
lungen fuhrende Verteilerkanale hat, wobei an den Austritt- 
senden der Verteilerkanale in die jeweiligen Formnester 
mundenden Diisen angeordnet sind. 

Beim gleichzeitigen Zufiihren von Spritzmaterial oder 
Schmelze zu Formhohlungen oder Formnestern mit unter- 
schiedhchen Volumen iibcr offene Diisen besteht das Pro- 
blem, daB das oder die Formnester mil dem kleineren Volu- 
men schneller gefullt sind als die mit dem groBeren Aufnah- 
mevolumen, mit der Folge, daB in den kleinvolumigeren 
Formnestern der Druck ansteigt und dadurch Uberspritzun- 
gen (Schwimmhaute) auftreten konnen. Um dies zu vermei- 
den, kann bei jedem kleinvolumigeren Fonnncst eine Ver- 
schluBdusen vor/.u t NadelverschluBdiise einge- 
setzt werden, um die Zufuhr von Spritzmaterial nach dem 
vollstandigen FuTlen der kleinvolumigeren Formnester zu 
stoppen, bevor Uberspritzungen auftreten. Der Einsatz von 
VerschluBdusen ist jedoch teurer und hat auch noch den 
Nachteil, daB solche VerschluBdusen beschadigungsemp- 
(indlicher und dadurch auch storanfalliger sind. 

VerschluBdusen haben auch einen groBeren Platzbedarf 
als offene Diisen, so daB bei Anwendungen mit beengten 
Platzverhaltnissen, z. B. bei vielen kleinen dicht beieinander 
angeordneten Formnestern, VerschluBdusen gar nichl ein- 
setzbar sind und dadurch entsprechende Nachteile in Kauf 
genommen werden mussen, Insbesondere ist die Anschnitt- 
qualitat bei NadelverschluBdtisen besser als bei offenen Dii- 
sen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Spritz- 
gieBwerkzeug der cingangs crwalinlen An y.u schaflen, bei 
dem offene Diisen eingesetzt werden lo n len line di re i 
Nachteile hinsichtlich der Anschnittqualitat in Kauf nehmen 
zu mussen, Ein Einsatz von offenen Diisen soli auch beim 
gleichzeitigen Spritzen von bezuglich des Aufnahmevolu- 
mens untcrschiedlichcn Formhohlungen moglich sein, ohne 
daB es zu Uberspritzungen kommt. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB in- 
nerhalb der Verteilerkanale, jeweils einzelnen Schmelze- 
Austrittsenden oder mehreren Schmelze-Enden gemeinsam, 
ein steuerbares, zu den Diisen beabstandetes VerschluBor- 
gan zugeordnet ist. 

Damit kann innerhalb eines AnguBsystems die Schmelze- 
zufuhrung zu einzelnen oder zu Gruppen von Formnestern 
oder aber zu Formnestern mit unterschiedlichem Volumen 
individuell gesteuert werden, ohne daB dazu VerschluBdu- 
sen eingesetzl werden mussen. Es ist soinil auch bei Ver- 
wendung von offenen Diisen eine exakt zu den einzelnen 
Formnestern passende Schmelzezufuhrung und Befullung 
moglich. Uberspritzungen werden somit auch bei Einsatz 
von offenen Diisen vermieden. 

Durch die von der Anspritzstelle bzw. den Dusen beab- 
standete Anordnung des jeweiligen VerschluBorgans ist ein 
Einsatz in Verbindung mit offenen Diisen auch unter beeng- 
ten Verhiiltnissen gut moglich. Wird das VerschluBorgan in 
einen zu mehreren Ausspritzstellen fiihrenden Strang des 
Verteilerkanales eingesetzt, so kann iiber ein einziges Ver- 
schluBorgan eine ganze Anzahl von Ausspritzstellen gleich- 
zeitig gesteuert werden, wodurch eine grofie Kosteneinspa- 
rung moglich ist, da offene Diisen eingesetzt werden k6n- 

ZweckmaBigerweise ist das VerschluBorgan als Kolben- 
vcrschluB ausgebildet, der eine Fuhrungshulse und einen 
darin gefuhrtcn, in den Bereich des zu verschlieBendcn Ver- 
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teilerkanales eingreifenden VerschluBkolben aufweist. Ein 
solchcs VerschluBorgan isl einfach im Aufbau und robust 
und laBt sich problemlos an den vorgesehenen Verteilerka- 
nal-Abschnitten einbauen. 

5 Dabei ist vorgesehen, daB der VerschluBkolben quer zur 
Langserstreckung des zu verschlieBenden Verteilerkanales 
gefiihrt ist und einen etwa dem Durchmesser des Verteiler- 
kanales entsprechenden Querschnitt aufweist. Damit ist ein 
vollstandiges VerschlieBen des Verteilerkanal-Abschnittes 

10 moglich, andererseits kann der Kolben vollstandig aus dem 
Kanalquerschnitt herausgezogen werden, so daB die 
Schmelzezufuhrung ungehindert erfolgen kann. 

Es besleht auch die Moglichkeit, daB der VerschluBkol- 
ben bei etwa quer dazu verlaufendem Verteilerkanal aus sei- 

15 ner Offenstellung mit etwa bundigem AbschluB seiner inne- 
ren Stirnseite mit der Verteilerkanalinnenwand etwas zu- 
ruckziehbar ist. Damit kann auch bei Verwendung offener 
Dusen eine gute Anschnittqualitat erreicht werden, weil der 
VerschluBkolben am Ende eines Spritzvorganges noch et- 

20 was weiter zuriickgezogen werden kann, wodurch der anste- 
hende Druck entlastet bzw. ein Vakuum erzeugt werden 
kann. Eine Pfropfbildung und das Ziehen von Faden an der 
AnguBstelle wird dadurch verhindert. Insbesondere bei ei- 
nem VerschluBorgan, das einer einzelnen Ausspritzdiise zu- 

25 geordnet ist, ist der KolbenverschluB zweckmaBigerweise 
im Bereich einer Abwinkelung des Verteilerkanales ange- 
ordnet und greift mit seinem VerschluBkolben bereichsweise 
in Langsrichtung dieses Verteilerkanal-Abschnittes in Stro- 
mungsrichlung hinter der Abwinkelung ein. 

30 Bei dieser Anordnung kann der Zufuhrabschnitt des Ver- 
teilerkanales vollstandig verschlossen oder auch gedffnet 
werden und zusatzlich besteht die Moglichkeit, bei ge- 
schlossenem Zufuhrabschnitt in dem sich in Stromungsrich- 
tung y.ui Vussprilz-Diise hin inschlieRci len Kanalabschnitl 

35 befindliche Schmelze durch weiteres Vorschieben des Ver- 
schluBkolbens druckzubcaufschlagcn oiler aber durch Zu- 
ruckziehen bei noch verschlo sm m ZufUhrkanalabschnitt, 
ein Vakuum zu erzeugen. Damit ist sowohl ein bei jeder 
Ausspritzstelli i 1 lell llbai i N ichdruck als auch 

■K) l \ kinini er/cugbar, mil der l-'olgc einer vcrbcsscrtcn An- 
schnittqualitat. 

Es besteht nach einer Weiterbildung der Erfindung auch 
die Moglichkeit, daB in ein Fonimest mehrere offene Diisen 
miinden, denen jeweils ein VerschluBorgan zugeordnet ist. 

45 Damit kann in vorteilhafter Weise ein Kaskadenspritzen 
vorgenommcn werden, bei dem anstatt der aufwendigeren 
NadelverschluBdtisen offene Diisen eingesetzt werden kon- 
nen. Bei diesem Kaskadenspritzen wird nacheinander, durch 
die VerschluBorgane gesteuert, bei den Einspritzstellen 

50 Spritzmaterial dem Formnest zugefuhrt. 

Zusatzliche Ausgestallungen der Erfindung sind in den 
weiteren Unteranspriichen aufgefiihrt. Nachstehend ist die 
Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheiten anhand der 
Zeichnungen noch niiher erlautert. 

55 Es zeigt es schematisiert: 

Fig. 1 eine im Schnitt gehaltene Teil-Seitenansicht. eines 
SpritzgieBwerkzeuges mit Verteilerkanalsystem und dort 
angeordneten VerschluBorganen, 
Fig. 2 eine Aufsicht der in Fig. 1 gezeigten Anordnung, 

60 Fig. 3 eine Seitenansicht ahnlich Fig. 1, hier jedoch mit 
offenen Diisen und VerschluBdusen in Koinbination sowie 
innerhalb des Verteilerkanalsystems angeordneten Ver- 
schluBorganen, 
Fig. 4 eine Aufsicht der in Fig. 3 gezeigten Anordnung, 

65 Fig. 5 eine Seitenansicht ahnlich Fig. 3, hier jedoch mit 
ausschlieBlich den einzelnen, offenen Diisen zugeordneten 
VerschluBorganen, 
Fig. 6 cine Aufsicht der in Fig. 5 gezeigten Anordnung, 
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Fig. 7 eine im Schnitt gehaltene Teil-Seitenansicht eines 
Sprilzwerkzeugcs inil einem zu mchrcren offenen Minidii- 
sen fiihrendem Verteilerkanal und dort angeordnetem Ver- 
schluBorgan in Kombination mit einer in einem anderen 
Zweig des Verteilerkanalsystems angeschlossenen offenen 5 
Diisen und diesen jeweils zugeordneten VerschluBorganen 

Fig. 8 eine Seitenansicht eines SpritzgieBwerkzeuges 
ahnlich Fig. 7, hier jedoch mit ausschlieBlich an das Vertei- 
lerkanalsystem angeschlossenen, offenen Minidiisen und 10 
diesen jeweils gruppenweise zugeordnetem VerschluBorgan. 

Bin in Fig. 1 ge s v i Bwi lg 1 weist. zwei 
i nl I II i 1 i I i i 2 und 3 auf, in de- 

nen Formhohlungen 4, 4a zum Herstellen unterschiedlich 
groBer Spritzlinge vorgesehen sind. Wahrend des Spritzvor- is 
ganges werden diesen Formhohlungen 4, 4a iiber Dusen, die 
in dem in Fig. 1 gezeigten Ausflihrungsbeispiels als offene 
Diiscn 5 ausgchild ind, Spi Ucrial dcr Schmclzc /.u- 
gefiihrt. Die Dusen 5 sind Teil eines AnguBsystems und sie 
sind an einen Verteilerkanal 6 angeschlossen, der zu einer 20 
AnguBstelle 7 fiihrt, bei der von einer Spritzeinheit Spritz- 
material zugefiihrt wird. 

Wie gut in der Aufsicht gemaB Fig. 2 erkennbar, weist der 
Verteilerkanal 6 einen Hauptstrang 8 und zwei Neben- 
strange 8a, 8b auf, an die jeweils sechs offene Dusen 5 ange- 25 
schlossen sind. 

In dem zum Nebenstrang 8a fiihrenden Abschnitt des Ver- 
teilerkanal-Hauptstranges 8 ist ein VerschluBorgan 10 und 
bei jeder offenen Diise S im Nebenstrang 8b jeweils ein Ver- 
schluBorgan 10 angeordnet (Fig. 1). Durch diese Anordnung 30 
von VerschluBorganen 10 kann die Spritzmaterialzufuhr 
iiber den Nebenstrang 8a gLeichzeitig zu den dort ange- 
schlossenen, sechs Dusen S unterbrochen werden, wahrend 
durch die bei jeder an den Nebenstrang 8b ange^chlosseticn 
Diiscn 5 angcordneicn VcrschluBorganc 10 die Zufuhr zujc- 35 
der einzelnen Ausspritzstelle unabhangig voneinander un- 
terbrochen werden kann. Dies ist insbesondere dann sinn- 
voll, wenn die iiber den Nebenstrang 8b angeschlossenen 
Formhohlungen unterschiedliche Fiillvolumina aufweisen. 

Ausgehend von sechs gleichen Formhohlungen 4a und 40 
sechs im Volumen unglcichcn Formhohlungen 4 (strichli- 
niert angedeutet), wiirde demnach bei einem Spritzvorgang 
zunachst alien formhohlungen Spntzmatenal zugefuhrt 
werden, bis die an den Nebenstrang 8b angeschlossenen, 
kleinsten Formhohlungen gefullt sind. Die diesen jeweils 45 
einzeln zugeordneten VcrschluBorgane 10 spcrrcn dann die 
Spritzmaterialzufuhr und auch bei den nachst groBeren 
Formhohlungen wird nach deren vollstandigem Befullen die 
Spritzmaterialzufiihrung abgestellt. Die einzelnen Ver- 
schluBorgane 10 werden somit individuell entsprechend 50 
dem Fullvolurnen der unterschiedlichen groBen Fonnhoh- 
lungen 4 angesteuert. 

Das im Hauptstrang 8 eingesetzte VerschluBorgan 10 ist 
wahrend dessen geoffnet geblieben, da die Formhohlungen 
4a ein groBeres Formvolumen aufweisen und in diesem 55 
Ausfuh'rungsbeispiel auch gleich groB ausgebildel, sind. Die 
Spritzmaterialzufuhr iiber den Nebenstrang 8a wird erst 
dann gestoppt, wenn die Formhohlungen 4a vollstandig ge- 
fiillt sind. 

Die Anordnung von jeweils einer offenen Diise 5 zuge- 60 
ordneten VerschluBorganen 10 und einem einer Gruppe von 
offenen Diisen 5 zugeordneten, einzelnen VerschluBorgan 
10 im Hauptstrang 8 zeigt eine von vielen Variationsmog- 
lichkeiten, durch die verdeutlicht werden soli, wie mit Hilfe 
von im Verteilerkanalsystem angeordneten VerschluBorga- 65 
nen 10 iiber offene Diisen einzelne oder gruppenweise ver- 
schieden groBe FonnhShlungen 4, 4a in einem Spritzvor- 
gang mit Schmelze gefullt werden konnen. Weitcrc Ausfuh- 
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rungsvarianten sind in den nachfolgend noch beschriebenen 
Zeichnungsfiguren wiedergegeben. 

Das VerschluBorgan 10 ist im Ausfiihrungsbeispiel als 
KolbenverschluB ausgebildet und weist eine Fiihrungshulse 
11 und einen darin gefuhrten, in den Bereich des zu ver- 
schlieBenden Verteilerkanal-Abschnittes eingreifenden Ver- 
schluBkolben 12 auf. Der VerschluBkolben 2 ist riickseitig 
verlangert und dort mit einem Betatigungskolben 13 ver- 
bunden, der in einem Arbeitszylinder 14 gefiihrt ist. Die Be- 
tiitigung kann entweder pneumatisch oder vorzugsweise hy- 
draulisch erfolgen und es sind dazu Druckleitungen 15 zum 
Zufiihren von Druckmitteln an den Arbeitszylinder 14 ange- 
schlossen. 

Das in den Hauptstrang 8 eingesetzte VerschluBorgan 10 
ist mit seinem VerschluBkolben 12 quer zur Liingserstrek- 
kung dieses Strangabschnittes eingesetzt, so daB der Ver- 
schluBkolben 12 in SchlieBstellung quer den Kanal durch- 
setzt und diesen dicht verschlieBt. 

Es besteht aber auch die Moghchkeit, das VerschluBorgan 
10 im Bereich einer Abwinklung des Verteilerkanales anzu- 
ordnen, wobei der VerschluBkolben 12 einerseits quer zum 
zufuhrenden Kanalabschnitt und andererseits in etwa axialer 
Verlangerung des sich anschlieBenden, abgewinkelten Ka- 
nalabschnittes verlauft. Dadurch besteht die Moghchkeit, 
den SchmelzezufluB iiber den zufuhrenden Kanalabschnitt 
zu stoppen, indem der VerschluBkolben 12 soweit in 
SchlieBstellung verfahren wird, bis erden zufiihrenden, quer 
zum VerschluBkolben 12 verlaufenden Kanalabschnitt ver- 
schlieBt. Der Hubweg ist so bemessen, daB dariiber hinaus 
noch ein weiteres Verstellen des VerschluBkolbens 12 mog- 
lich ist. Dies hat zur Folge, daB der sich zum Formnest 4 hin 
anschlieBende Kanalbereich mit der darin befindlichen 
Schmelze unabhangig von der an das Spritzgiefiwerkzeug 
i s Iossl'uci iizcinhi i i iLillichem Druck 
beaufschlagt werden kann. Gerade in Verbindung mit offe- 
nen Diisen 5 lassen sich dadurch Anschnittqualitaten reali- 
sieren, wie sie sonst nur mit Verschlu 1 nm lich s 1 
Es besteht namlich einerseits die Moghchkeit, den Ver- 
schluBkolben 12 weiter in SchlieBrichtung zu verfahren, so 
daB eine Nachdruckerhohung moglich ist, beispielsweise 
um Materialschwund und einem EinfaEcn der Spritzteilc 
entgegenzuwirken. 

Andererseits kann durch bereichweises Zuriickziehen des 
VerschluBkolbens 12 auch eine Druckentlastung oder sogar 
ein Vakuum erzeugt werden, so daB im Anschnittbereich ein 
Trcnnen ohne Pfropfcnbildung oder Fadenziehen moglich 

Bei dem in Fig. 1 linksseitig angeordneten und einzelnen 
Diisen zugeordneten VerschuBorgan 10 ist noch erkennbar, 
daB die innere Stirnseite 16 des VerschluBkolbens 12 zur 
besseren Stromungsumlenkung konkav ausgeformt. ist.. 

Bevorzugt kommt die vorbeschriebene Ausfiihrungsform 
und Anordnung des VerschluBorgans 10 bei jeweils einzeln 
einer Diise zugeordnetem VerschluBorgan zum Einsatz, je- 
doch besteht auch die Moghchkeit ein so angeordnetes bzw. 
ausgebildetes VerschluBorgan einer Gruppe von insbeson- 
dere gleichen Formhohlungen zuzuordnen, um dann diese 
Gruppe von Formhohlungen die Moghchkeit der Druckbe- 
einflussung zur Verfiigung zu haben. 

Auch mit einem quer zur Langserstreckung des zu ver- 
schlieBenden Verteilerkanales angeordnetem VerschluBor- 
gan 10 kann cine Druck beaufschlagung der im Kanal be- 
findlichen Schmelze vorgenommen werden. Fur eine er- 
hohte Druckbeauschlagung zur Erzeugung eines Nachdruk- 
kes kann dabei der VerschluBkolben 12 etwa in den Quer- 
schnitt des Verteilerkanales verschoben werden. Anderer- 
seits besteht auch die Moghchkeit, den VerschluBkolben 12 
aus seiner Offenstellung mit etwa biindigem AbschluB sei- 
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ner inneren Stirnseite mit der Verteilerkanalinnenwand et- 
was zuriickzuziehcn, urn dadurch eincn Unlerdruck zu er- 
zeugen oder zumindest eine Druckentlastung zu bewirken. 

Gegebenenfalls kann der VerschluBkolben 12 in Offen- 
stellung etwas in den Verteilerkanal hineinragen und er kann 5 
dann zur Erzeugung eines Unterdruckes oder zur Druckent- 
laslung unlsprcchend zuriickgczogcn werdcn. 

In gleicher Weise ist damit im Anschnittbereich eine Qua- 
liliitsverbesserung moglich, so daB in dieser Hinsicht die 
Nachteile der offenen Diisen gegeniiber VerschluBdusen, 10 
nicht mehr zum Tragen kommen. Es ist also mit Hilfe eines 
einzigen VcrschluBorgans 10, daB einer Gruppe von offenen 
Diisen 5 zugeordnel ist, eine Anschnillqualilal erreichbar, 
wie die sonst nur mit aufwendigeren NadelverschluBdusen 
bei jeder Ausspritzstelle moglich ware. Dadurch ist eine 15 
ganz erhebliche Kosteneinsparung gegeben. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen ein SpritzgieBwerkzeug la in ahn- 
licher Konstellation wie Fig. 1 und 2, hier jedoch mil im Ne- 
benstrang 8a angeordneten NadelverschluBdusen 9 und ei- 
nem VerschluBorgan 10 in dem zum Nebenstrang 8b fuhren- 20 
den Teil des Hauptstrangs 8. Der Nebenstrang 8b fiihrt zu ei- 
ner Reihe von offenen Diisen 5, denen jeweils ein Ver- 
schluBorgan 10 zugeordnet ist. Bei dieser Anordnung kann 
die Schmelzezufiihrung zu alien Diisen individuell gesteuert 
werden und zusatzlich besteht die Moglichkeit, die Schmel- 25 
zezufuhr durch das im Hauptstrang 8 befindliche VerschluB- 
organ 10 zu den sechs offenen Diisen 5 gleichzeitig steuem 
zu konnen. Insbesondere kann bei geschlossenem Ver- 
schluBorgan 10 eine passende, individuelle Druckbeauf- 
schlagung bei jeder einzelnen offenen Diise 5 mit Hilfe der 30 
dort jeweils zugeordneten VerschluBorgane 10 erfolgen. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen ein Spritzgi I g 1 

dem eine Anordnung mit einer Reihe von offenen Diisen 5 
und drier Reihe von NadelverschluBdusen 9 vorgesehen isl, 
wobei jeder offenen Diise 5 ein VerschluBorgan 10 zugeord- 35 
net ist. 

Die Fig. 7 und 8 zeigen Ausfiihrungsformen von Spritz- 
gieBwerkzeugen 1c bzw. Id, die zum Spritzen von sehr klei- 
nen, dicht beieinanderliegenden Formhohlungen 4b ausge- 
bildet sind. Wegen der beengten Verhall.nis.se ist in diesem 40 
Fall der Einsatz von einzelnen VerschluBdiiscn nicht mehr 
moglich. Es werden deshalb hier offene Minidiisen 5a ver- 
wendet, denen gemeinsam ein im Verteilerkanal 6 angeord- 
netes VerschluBorgan 10 zugeordnet ist. Weiterhin sind eine 
Reihe von Formhohlungen 4c vorgesehen, denen jeweils of- 45 
fene Diisen 5 in ublicher GroBe zugeordnet sind. Bei jeder 
dieser offenen Diisen ist auch ein VerschluBorgan 10 ange- 
ordnet. Selbst bei dieser Ausfiihrungsform des SpritzgieB- 
werkzeuges lc mit sehr unterschiedlichen Formhohlungen 
und Diisenanordnungen ist das gleichzeitige Spritzen vollig 50 
unterschiedlicher Teile fiber offene Diisen 5 moglich. 

In Fig. 8 ist bei einem SpritzgieBwerkzeug Id noch eine 
Anordnung mit einem mehreren, offenen Minidiisen 5a zu- 
geordnetem VerschluBorgan 10 gezeigt. Das VerschluBor- 
gan 10 ist hier im Abzweigbereich vom Hauptstrang 8 des 55 
Verteilerkanales 6 in Nebenstrange 8c angeordnet. Mit dem 
VerschluBorgan 10 kann bei dieser Anordnung besonders 
gut eine Druckbeaufschlagung oder Druckentlastung der in 
den Nebenstriingen 8c bzw. den Formhohlungen 4b befind- 
lichen Schmelze vorgenommen werden. 60 

Kurz zusammengefaBl ergeben sich bei dem erfindungs- 
gemaBen SpritzgieBwerkzeug folgende Vorteile: 

a. gegeniiber reiner NadelverschluBanwendung: 

1) eine Vereinfachung des SpritzgieBwerkzeuges, ge- 65 
ringere Kosten durch Einsparung von NadelverschluB- 
dusen; 

2) Vermeidung von VcrschlciB im Anschnittbereich; 
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3) das oder die verwendeten VerschluBorgane konnen 
sowohl zurNachdruckerhohung als auch zur Druckent- 
lastung verwendet werden um die Anschnittqualitat zu 
verbessern. 

b. gegeniiber der Anwendung nur von offenen Dusen: 

1) es konnen vollig unterschiedliche Teile in einem 
Werkzeug gespritzt werden; 

2) sicheres Abgrenzen der Formfiillvorgange inner- 
halb des Werkzeuges; 

3) die Moglichkeit einen ganzen Zufuhrstrom fur eine 
Reihe von Diisen bedarfsweise zu verschlieBen und da- 
durch groBe Kosleneinsparung, weil keine VerschluB- 
diisen verwendet werden miissen; 

4) Moglichkeit der Erzeugung von Druck und Vakuum 
und dadurch das Verhindern einer Pfropfbildung und 
des Fadenziehens in Verbindung mit offenen Diisen. 



Patentanspriiche 

1. SpritzgieBwerkzeug (1) mit Formteilen (2, 3), die 
mehrere Formhohlungen (4, 4a, 4b) zum Herstellen 
von Spritzlingen aufweisen sowie mit einem AnguBsy- 
stem, das von einer oder mehreren AnguBstellen (7) zu 
den Formhohlungen (4) fiihrende Verteilerkanale hat, 
wobei an den Austrittsenden der Verteilerkanale in die 
jeweiligen Formnester miindende Diisen angeordnet 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb der Ver- 
teilerkanale, jeweils einzelnen Schmelze-Austrittsen- 
den oder mehreren Schmelze-Austrittsenden gemein- 
sam ein steuerbares, zu den Diisen beabstandetes Ver- 
schluBorgan (10) zugeordnet ist. 

2. SpritzgieBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das VerschluBorgan (10) als Kolben- 
verschluB ausgehildei. isl, der eine Fiihrungshulse (11) 
und einen darin gefiihrten, in den Bereich des zu ver- 
schlieBcmlen Verteilerkanales (6) eingreifenden Ver- 
schluBkolben (12) aufweist. 

3. SpritzgieBwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der KolbenverschluB ein 
auBeres Bctiitigungstcil zum Vcrschieben des Ver- 
schluBkolbens (12) aufweist und daB vorzugsweise als 
Betiitigungsteil ein in einem Arbeitszylinder (14) ge- 
fuhrter Betatigungskolben vorgesehen ist. 

4. SpritzgieBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Arbeitszylinder 
(14) mit dem darin gefuhrt er Betatigungskolben Teil 
eines Pneumatikzylinders oder vorzugsweise eines Hy- 
draulikzylinders ist. 

5. SpritzgieBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zur Betiitigung des 
VerschluBorgans (10) ein elektromotorischer, gegebe- 
nenfalls ein mechanischer Antrieb vorgesehen ist. 

6. SpritzgieBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluBkol- 
ben (12) quer zur Langserstreckung des zu verschlie- 
Benden Verteilerkanales (6) gefuhrt ist und einen etwa 
dem Durchmesser des Verteilerkanales (6) entspre- 
chenden Querschnitt aufweist. 

7. SpritzgieBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Kolbenver- 
schluB im Bereich einer Abwinklung des Verteilerka- 
nales (6) angeordnet ist und mit seinem VerschluBkol- 
ben (12) bereichsweise in Langsrichtung dieses Vertei- 
lerkanal-Abschnittes in Stromungsrichtung hinter der 
Abwinklung eingreift. 

8. SpritzgieBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB bei don einem Vcr- 
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schluBorgan (10) einzeln oder gruppenweise zugeord- 

i i i in \uslriu iii! Diisen (5) ai 
geordnet sind. 

9. SpritzgieBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das VerschluBorgan 
(10) in Zwischenstellungen zwischen Offenstellung 
und SchlieBstellung verstellbar isl. 

10. SpritzgieBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluBkol- 
ben (12) aus seiner Offenstellung mit etwa biindigem 
AbschluB seiner inneren Stirnseite mit der Verteilerka- 
nalinnenwand cl.was zuriickziehbar isl. 

11. Spril/gicBwcrkzcug nach cincm der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB in ein Formnest 
mehrere off'ene Diisen (5) munden, denen jeweils ein 
VerschluBorgan zugeordnet ist. 



Hierzu 8 Seite(n) Zeichnungen 
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